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Die Erfindung betrifft einen Met a 1 lbeha 1 ter fur 
druckbeauf schlagtes Material und ein Verfahren zu seiner 
Herstellung . 

Me tallbehal ter , mit anderen Worten Druckbehal ter , sind 
in einem groEen Umfahg fur Aerosolbehal ter und andere 
Behalter eingesetzt worden und es besteht nach wie vor 
ein grower Bedarf an diesen Behaltern in den verschie- 
denen Bereichen der Industrie. 

Im Stand der Technik wurden Behalter dieses Typs im 
wesentlichen durch Ziehen des Rohma terials zu zylindri- 
schen Korpern mit einem integrierten Boden und durch 
Bearbeiten auch des oberen Teils zum Ausbilden eines 
kleineren Durchmessers fur die Offnung durch die 
sogenannte Querschni ttsverkleinerungsbehandlung gef ormt , 
wonach im letzten Bearbei tungsschri t t der obere Teil 
durch ein weiteres Element geschlossen wurde t das mit 
einem Ventil ausgestattet ist. 

Bei den gemafi den oben beschr iebenen Schritten im Stand 
der Technik hergestell ten Metallbehaltern ist jedoch die 
Auswahl des Rohmaterials , wie beispielsweise Aluminium, 
eingeschr ank t , da das Material Duktilitat aufweisen 
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mufc , damit es sich einfach durch Gie&en herstellen laEt. 
Daruberhinaus ist der fertige Behalter wegen der Natur 
des Materials selbst hinsichtlich der Druckbes tandigkei t 
nicht fest genug . 

Zur Erzielung einer besseren Druckf es tigkei t offenbart 
US-A-42 ,41 844 das folgende Hers tellungsverf ahren . 
Zunachst wird ein zylindr ischer Korper vorgesehen, 
dessen oberes Ende einen geringeren. Durchmesser 
aufweist, und dessen unteres Ende offen ist, das hei&t, 
der iiberhaupt keinen integrierten Boden, und den 
gleichen Durchmesser wie der zylindrische Korper 
aufweist; sodann wird in das offene Ende eine Boden- 
platte. in Form einer Scheibe, die in einem weiteren 
Schritt erzeugt wird, eingesetzt, schlieSlich wird die 
Bodenplatte an ihrem Ort befestigt, indem das offene 
Ende des zy 1 indr i s chen Korpers nach innen gebordelt 
wird. An der Innenwand des zylindr ischen Korpers, und 
falls erwiinscht, am Randteil der Bodenplatte, wird die 
Fuge mit Polymerlack ver schlossen . 

Dieses Verfahren ermoglicht die Verwendung von harterem 
Metall als Aluminium, wie beispielsweise Stahlblech, und 
somit kann der zylindrische Korper aus Stahlblech 
hergestellt werden, wenn der Korper unter Verwendung 
eines Hers tellungsschri tts mit einem offeren Ende 
hergestellt wird. 

Fig. 1 und 2 zeigen Anordnung und Herstellung eines 
weiteren Me t al lbehal ter s nach dem Stand der Technik . 
Unter Bezug auf die Figuren 1 und 2 ist das untere Ende 
des : Zylinders 1 offen, und das obere Ende wird zu einem 
verringer ten Durchmesser gezogen, an dem ein Spender 24, 
beispielsweise eine Kappe , mit einem Ausgabeven til 
vorgesehen ist, der Korper zwischen den beiden Enden ist 
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zylindrisch. Die Bodenplatte 2 wird in das genannte 
offene Ende des Zylinders 1 eingesetzt, urn den unteren 
Verschlufi des Zylinders 1 zu bilden, wobei diese 
Bodenplatte 2 die Form einer Scheibe mit einem kuppel- 
artigen oberen Abschnitt 22 und einem davon abhangigen 
zylindrischen Randabschni tt 21 aufweist. 

Am Umfang der Innenflache des Zylinders 1, nahe an 
seinem offenen Ende, wird der Klebstoff 3 aufgebracht 
und bildet nach dem Zusammenpassen zwischen den zwei 
Bauteilen ein Dichtungsf ugenteil . Der unterste Teil des 
Zylinders 1 wird gebordelt und dieses Teil wird liber den 
Randteil 21 der Bodenplatte 2 gebogen, worauf der 
Randteil durch den untersten Abschnitt des Zylinders 
zusammengedriickt wird, so dafi er gegen die Bewegung der 
Bodenplatte 2 infolge des Innendrucks aus dem Zylinder 1 
heraus einen Widerstand bildet. 

Bei diesem Verfahren gibt es jedoch das Problem, eine 
gute Abdichtung unter zuf riedenstellenden Bedingungen zu 
erhalten. Da die Bodenplatte zwangsweis'e in einen 
Bodenabschni tt des zylindrischen Korpers, der mit 
Klebstoff versehen ist, eingesetzt wird, kommt der 
Randteil der Bodenplatte mit der Innenwand des zylinder- 
ischen Korpers in einen Reibungseingr if f , und durch 
diesen Eingriff wird der Klebstoff nach oben geschoben, 
so dafc der Klebstoff schliefilich als . halbmondf ormige 
Gruppe in einer Position gerade oberhalb der Verbin- 
dungsstelle zwischen Innenwand und Randleiste bzw . 
Ansatz der Bodenplatte zu liegen kommt. Nachdem das 
Einsetzen abgeschlossen ist, befindet sich die halbmond- 
formige Gruppe des Klebstof fs iiberall in der Rundung an 
der Innenseite. Wie oben erlautert, befindet sich der 
Klebstoff wegen des Reibungsef f ekt s nicht genau zwischen 
dem gesamten aufieren Umfang der Bodenplatte und der 
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Innenwand des Zy linders , somit erfolgt die Abdichtung 
nur durch die : genannte halbmondf ormige Gesamtgruppe des 
Klebstoffs. Daher ist die wirksame Flache des Kleb- 
stoffs,. der den gesamten aufieren Uinfang der Bodenplatte 
mit der Innenwand bedecken mufi, ziemlich klein, so daS 
eine erwunschte und zuf riedens tellende Abdichtung nicht 
erzielt wird. 

W.enn der Klebstoff zu einer halbmondf ormigen Gruppe 
zusammenlauft, geht die Flexibilitat oder die Elasti- 
zitat des Klebstoffs verloren, inf olgedessen bricht der 
Innendruck oder eine Stofckraft den Klebstoff auf , 
wodurch die Dichtungsf ahigkeit ver lor engeht , denn 
sowohl der Zylinder als auch die Bodenplatte konnen 
einem solchen Innendruck oder einer StoEkraf t nicht 
standhalten. 

Es ist daher die Hauptaufgabe der Erf indung, die 
obengenannten Probleme zu uberwinden. 

GemaS einem ersten Aspekt der Erfindung ist ein 
Metallbehal ter vorgesehen, der 

einen Zylinder, der so ausgelegt ist, dafi er der 
Hauptkorper des Behalters ist, und der ein offenes End.e 
aufweist, 

eine Bodenplatte, die eine kuppelar tige . obere Scheibe 
und einen Randabschni t t aufweist, wobei die Au&enflache 
des Randabschni tts parallel oder nahezu parallel zur 
Innenf lache des Zylinders ist, 

einen hartenden Klebstoff, der die Bodenflache sicher 
am Zylinder befestigt, und 

einen gebordelten Abschnitt, der am offenen Ende des 
Zylinders ausgebildet ist, so da£ der Randteil der 
Bodenplatte fest am Zylinder angebracht wird, 
umfafit, gekennzeichne t durch eine Liicke zwischen der 
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Innenflache des Zylinders und der AuSenf lache des 
Randabschnitts und dadurch, da£ der Klebstoff in der 
genanten Lucke und auch entlang der Innenflache des 
Zylinders und der Bodenplatte aufcerhalb der Lucke 
wirksam ist . 

I 

Gemafi einem zweiten Aspekt der Erfindung ist ein 
Verfahren zum Herstellen eines Me t allbehal ters xnit den 
folgenden Schritten vorgesehen: 

Vorsehen eines Zylinders, der so ausgelegt ist, da£ er 
der Hauptkorper des Behalters ist, und der ein offenes 
Ende aufweist, 

Vorsehen einer Bodenplatte , die eine kuppelartige obere 
Scheibe und einen Randabschni t t aufweist, wobei dessen 
Aufienflache parallel oder nahezu parallel zur Innen- 
flache des Zylinders ist, 

Aufbringen eines hartenden Klebstoffs am Umfang der 
Innenflache des Zylinders nahe an seinem offenen Ende, . 
Einf ugen der Bodenplatte durch das untere Ende des 
Zylinders in den Zylinder und 

Bordeln des offenen Endes des Zylinders nach innen, 
nachdem die Bodenplatte in den Zylinder eingesetzt 
worden ist, urn den Randabschni tt daran anzuordnen, 
gekennzeichnet durch einen Schritt, in dem der Klebstoff 
auf der Innenflache des Zylinders in die zwischen der 
Innenflache des Zylinders und der Aufcenflache des 
Randabschnitts definierte Lucke und auch entlang der 
Innenflache des Zylinders und der Bodenplatte aufcerhalb 
der Lucke fliefct und der derart wirkt, daS die Boden- 
platte am Zylinder be.festigt wird. 

Die Erfindung wird 1m folgenden mit Hilfe eines 
Beispiels unter Bezug auf die beigefugten Zeichnungen 
beschrieben. Es zeigeh: 
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Fig. 1 und 2 einen Me tallbehal ter gemafi dem Stand der 
Technik, wobei Fig. 1 eine Querschni ttsdar s tellung 1st, 
die den Behalter zeigt, kurz bevor eine Bodenplatte am 
zylindrischen Korper angebracht wird, und Fig. 2 eine 
f ragmentar ische Querschnit tsansich t , die die Anordnung 
zeigt, wenn die Bodenplatte am Korper befestigt ist; 

Fig. 3 f ragmen tar ische Querschni ttsansicht des erfin- 
. dungsgemaEen Metallbehalters zu dem Zeitpunkt, kurz 
; bevor die Bodenplatte am unteren Abschnitt des zylindri- 
schen Korpers. des Behalters befestigt wird; 

Fig. 4 f ragmen tar ische Querschni ttsansicht der Anord- 
nung, wenn die Bodenplatte mit Klebstoff im Korper 
bef es tig t wurde , 

Fig. 5 und 6 Querschni ttsans ichten der ent spr echenden 
Bordelschri tte ; 

Fig. 7 per spek tivische Darstellung des Aufbringens des 
Klebstoffs; 

Fig. 8 Querschni ttsansicht einer alternativen Ausfiihrung 
der Bodenplatte; 

Fig. 9 Draufsicht auf den Schritt Vorsehen eines 
Prufstiicks fur einen Ablosetest; 

Fig. 10 perspek tivische Darstellung des Prufstiicks; 

Fig. 11 und 12 s chemat ische Dars tellungen des jeweiligen 
Tes tver f ahrens ; 

Fig. 13 und 14 eine weitere Aus f iihrungs f orm der 
Erfindung, wobei Fig. 13 eine Querschni tts ans ich t der 
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Betriebsanordnung zeigt, wahrend Fig. 14 eine fragmenta- 
rische Teilansicht ist, die den Klebs tof f verbindungsab- 
schnitt zwischen dem Zylinderkorper und der Bodenplatte 
zeigt ; 

Fig. 15 bis 17 eine weitere Ausf iihrungsf orm der 
Erfindung, wobei Fig. 15 eine fragmentarische Teilan- 
sicht der Betriebsanordnung, wahrend Fig. 16 eine 
fragmentarische Teilansicht ist, die das Bordeln zeigt, 
und Fig. 17 eine fragmentarische Teilansicht ist, die 
die Anordnung zeigt, wenn der Bodenteil mit dem 
Zylinderkorper verbunden wird, und 

Fig. 18 und 19 weitere Ausf iihrungsf ormen der Erfindung, 
wobei Fig. 18 eine per spek t i vische Darstellung der 
Bodenplatte ist, wahrend, Fig. 19 eine fragmentarische 
Teilansicht ist, die die Verbindung zwischen Zylinder- 
korper und Bodenplatte zeigt. 

>> 

Die vorliegende Erfindung beruht im wesentlichen auf der 
Anordnung nach dem Stand der Technik, die in den Fig. 1 
und 2 gezeigt ist, und zielt darauf ab, die im Zusammen- 
hang damit erwahnten Probleme durch Steigerung der * 
Klebewirkung zwischen Zylinder und Bodenplatte sowie 
durch eine verbesserte Abdichtung des Behalters zu 
1 6 s e n . 

« 

Unter Bezug auf die Fig. 3 bis 8 sind der Zylinder 1 und 
die Bodenplatte 2 im wesentlichen die gleichen, wie 
Zylinder und Bodenplatte gemafc dem Stand der Technik, 
und in dem Schritt, in dem der Klebstoff aufgebracht 
wird, wird der Klebstoff am Umfang entlang der Innenwand 
des offenen Endes 11 des Zylinders 1 aufgebracht. In 
diesem Schritt wird, wie in Fig. 7 gezeigt, eine Diise N 
eines Klebstoff behalters an eine definierte Stelle der 
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Innenwand des Zylinders 1 gebracht und wird beispiels- 
weise mit 150 U/min bewegt und der Klebstoff wird 
beispielsweise mit einem Rauminhalt von 18 pro Minute 
aufgetragen, wobei der Klebstoff 3 am Umfang langs der 
Innenwand des- offenen Endes 11, wie in Fig. 3 gezeigt, 
aufgebracht wird. Der Bereich, auf den der Klebstoff 
aufgetragen wird, mufi der Kon taktber eich zwischen dem 
Randabschni tt 21 und der Innenwand des Zylinders 1 sein, 
wenn die Bodenplatte in den Zylinder 1 eingefiigt wird. 

Die Bodenplatte 2 wird vom offenen Ende 11 her in den 
Zylinderkorper , der mit Klebstoff versehen ist, 
eingesetzt und, wie in Fig. 4 gezeigt, werden das untere 
Ende des Randteils 21 und das offene Ende 11 des 
Zylinders 1 axial ausger ichte t , das heifct, sie sind 
biindig. In dieser Situation formt sich der Klebstoff 3, 
wie in Fig. 4 gezeigt, zu einer halbmondf ormigen Gruppe 
rund urn den Umfang des kuppelar tigen Abschnitts 22 der 
Bodenplatte 2 herum. Da der obere Teil des sich vom 
kuppelar tigen oberen Teil er s tr eckenden Randabschnitts 
konisch ist, ist zwischen der konischen Flache und der 
Innenflache eine Lucke definiert und, wie in Fig. 4 
gezeigt, sammelt sich darin der Klebstoff. 

Der zusammengesetz te Korper des Zylinders 1 und der 
Bodenplatte 2 werden dann von unten nach oben gedreht 
und einer Bordelbearbei tung unterzogen, wie aus den Fig. 
5 und 6 ersichtlich ist. Das Bordelver f ahr en gleicht dem 
Verfahren. nach dem Stand der Technik, und wahrend dem 
Bordeln wird die Bodenplatte 2 gezwungenermaSen nach 
innen in den Zylinder 1 eingeprefct, wenn das offene Ende 
11 zum Zusammenf al ten der Bodenplatte 2 gebogen wird. 
Wenn das Bordeln abgeschlossen ist, geht ein gebordelter 
Abschnitt urn das . Bodenende des Randabschnitts 21, wie in 
Fig. 6 gezeigt, herum, und schliefclich wird der 



Randabschni tt 21 durch die gebordelten Abschnitte 
zusammengedriickt . 

Nach dieser Bordelpr ozedur mufi, bis der Klebstoff 3 
trocknet um zu harten, der Zylinder umgekehrt stehen 
bleiben; wahrend dieser Zeit lauft - wegen der Verflus- 
sigung des Klebstoffs 3 - der Klebstoff 3 entlang der 
Flache der Zylinder inn en wand und dem kuppelar tigen 
Abschnitt 22.. Damit dieses natiirliche Fliefien des 
Klebstoffs 3 erreicht wird, kann es erforderlich sein, 
da& der Behalter bis zum Stocken umgekehr t . s tehenbleibt . 
Hierdurch fliefct der Klebstoff 3 langs der Innenwand des 
Zylinders 1 und auch langs der Meigung der Kuppel der 
Bodenplatte, wohing'egen die halbmondf ormi'ge Gesamtgruppe 
des Klebstoffs 3, was den f atalen ■ Nachteil des Stands 
der Technik ausmacht, vollstandig ablauft, und in diesem 
Fall bildet die halbmondf ormige Gruppe eine konvexe 
anstatt der vorherigen konkaven Form. 

Fur die vorliegende Ausf uhrungsf orm stehen. die folgenden 
Materialien zum Ausbilden des Zylinders 1 zur Verfiigung: 
Stahlblech, Stahlblech mit Aluminiumauf 1 age , Aluminium- 
blech, Zweilagens tahlblech und Verbunds tahlblech , das 
innen eine Kuns ts tof f schicht aufweist. 

Fur die vorliegende Aus f uhrungsf orm stehen die folgenden 
Klebstoff e zur Verfiigung: Epoxy-Losungsmi ttelkleber , 
beispielsweise vom Epoxy-Amin-Typ , oder Epoxy-Ur e than- 
kleber mit einer hohen Viskositat . 

Bei dieser Ausf uhrungsf orm ist das obere Ende des 
Randabschnitts 21 konisch, wie beschrieben und gezeigt. 
Der Randabschni tt kann jedoch alternativ dazu auch ohne 
eine Verjungung ausgefiihrt sein, wie in Fig. 8 gezeigt 
ist, in der der Randabschnitt den halbkugelf ormigen Teil 



10 

, 23 aufweist , der auch einfach und glatt gestaltet ist, 
wodurch es moglich ist, -die Bodenplatte 2 in den 
Zylinder 1 einzuse tzen . ;. 

Die Toleranz der Lucke zwischen dem Bodenende 11 des . 
Zylinders und dem Randabschni tt 21 liegt vorzugsweise 
zwischen 0,1 und 0,3 mm. Wenn der Randabschni tt konisch 
ausgef iihrt . is t , wie in Fig. 4 gezeigt, werden einige 
kleine. Umf angslucken gebildet, in die der Klebstoff 3 
fliefct. Mit anderen Worten, zumindest in den oberen Teil 
des Randabschni tts wird der Klebstoff entsprechend 
gelief er t . 

Das Aufbringen des Klebstof fs 3 und das Befestigen- der 
Bodenplatte 2 erfolgen in Ober eins t immung mit dem Stand 
der Technik . 

Bei der Erfindung bleibt der Zylinder 1 weiterhin 
umgekehrt stehen, und es erfolgt das Dichtstemmen am 
Randabschnitt 21. Wenn das Dichtstemmen ausgefuhrt wird, 
und/oder wahrend der Zeit, wenn der Behalter umgekehrt 
steht, lauft der Klebstoff 3 langs der Innenwand des 
Zylinders 1 aus seiner halbmondf ormigen Gruppe nach 
unten, und dementspr echend lauft die Gruppe. des 
Klebstoffs 3 allmahlich weiter nach unten und andert 
schlieElich ihre Form, aus der ursprunglich konkaven 
wird eine konvexe Form. Wenn diese Anordnung so 
auf rechterhalten wird, trocknet die Klebstof fverbinduhg , 
und der so gebildete Zylinder 1 hat urn den Halbkreis der 
Bodenplatte 2 herum eine sichere Verbindung. 

Nun ist der Klebstoff am Umf angskan tenteil des Kuppel- 
abschnitts 22 und uber die Innenwand des Zylinders 1 in 
gleichma&iger Dicke aufgebracht, wie aus deir konvexen 
Form zwischen der Bodenplatte 2 und dem Zylinder 1 
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ersichtlich ist. Das bedeutet, die Bereiche, in denen 
der Klebstoff aufgebracht wurde, konnen sich in 
Obereinstimmung mit der Umformung am kuppelar t igen 
Abschnitt 22 und an der Innenwand des Zylinders 1 
umformen. 

Sogar wenn die Menge des auf gebrachten Klebstoffs 
festgelegt ist, ist die fur den Klebstoff wirksame 
Flache im Vergleich zum Verf ahren nach dem Stand der 
Technik groEer, bei der die Bildung der halbmondf ormigen 
Gesamtgruppe unvermeidlich ist. 

Wie oben erlautert, konnen sich die Klebstoff bereiche 
entsprechehd umformen, wodurch eine Beschadigung bei 
einer Druckanderung oder bei einem StoS vermieden wird 
und die zuf riedens tellende Abdichtung ordnungsgemafi 
auf rechterhal ten wird. Gleichzeitig erhoht sich, 
verglichen mit der durch das Verfahren nach dem Stand 
der Technik erzielten Di chtungs f ahigke i t , durch die 
VergroSerung der wirksamen Bereiche fur den Klebstoff 
auch die Di chtungs f ahigkei t . 

Unter Bezug auf die Erfindung wurde ein Ablosetest 
durchgef uhr t , und die en tsprechenden Daten sind im . 
folgenden aufgefuhrt und erlautert-. 

Der Tes tbehalt'er wies die folgende Anordnung auf: 

Durchmesser: 50 mm 

Hohe: 124 mm 

Dicke des Zy linderkorpers an der Verbindungss telle : 
Dicke des Bodenteils an der Verbindungss telle : 
Material: Aluminiuml egierung 

Klebstoff : Epoxy-Poly amid-Kuns t s tof f kleber , 

0,6 Gramm verwendet . 



0 , 27 mm 
0,36 mm 

davon wurde 
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Das Prufstiick wurde, wie in Fig. 9 gezeigt, vorbereitet, 
indem das Stuck in einer Breite von 5 mm in Abstanden 
von 120 Grad zerschnitten wurde, sodann wurde das 
Prufstiick, wie in Fig. 10 gezeigt, f er tigges tell t . 

Der Test wurde, wie in den Fig. 11 und 12 gezeigt, 
durchgef uhr t , wobei ein Zugme&ins trument verwendet 
wurde. Die Bodenseite 25a wurde fest eingespannt und die 
Zylindersei te 25b wurde mit dem ZugmeSins trument 
verbunden, worauf der Zug ausgeubt und die Ablesungen 
des MeEins trumen ts auf gezeichnet wurden. 

In der folgenden Tabelle sind die Tes tergebnisse fur 10 
Stiicke zusammengef a&t : 



Mummer der. 


Priif stiicke 




la 


lb 


1c 


2a 




2b 


2c 




Ablosekraf t 


(kq) 






12,9 


13,5 


13,4 


13, 


4 


13 , 0 


13, 


5 


Priif stiicke 


3a 


3b 


3c 


4a • 


4b 


4c 


5a 




5b 


5c 




Kraft 


13 , 2 


13,3 


13,6 


13 , 4 


13 , 4 


13. 3 


13, 


4 


13 ,7 


13, 


2 


Priif stiicke 


6a 


. 6b 


6c 


7a 


7b 


7c 


8a 




8b 


8c 




Kraft 


12 , 7 


13 , 6 


13,4 


13, 1 


i3;4 


12 , 7 


13, 


5 ' 


13, 3 


14, 


0 


Priif stiicke 








9a 


9b 


9c 


10a 




10b 


10c 




Kraft 








13 , 5 


13, 3 


13 . 4 


13 . 


0 


13 . 5 


13 . 
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Zum gleichen Zeitpunkt wurde der gleiche Test fur einen 
Behalter dur chge f iihr t , der bezuglich der halbmondf ormi - 
gen Gesamtgruppe des Klebstoffs gemaS dem Verfahren nach 
dem Stand der Technik hergestellt wurde; die Ergebnisse 
sind im folgenden dargestellt: 

Nummer der Prufstucke 11a lib 11c 12a 12b 12c 

Ablosekraft (kq) 3,5 3,1 3,9 4,2 4,4 3,8 

Prufstucke 13a 13b 13c 14a 14b 14c 15a 15b 15c 
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J 

Kraft 4,1 2,9 4,1 4,5 3,4 3,6 3,3 4.5 4,1 

Prufstiicke 16a 16b 16c 17a 17b 17c 18a 18b 18c 

Kraft 3,4 3,5 3,2 3,0 3,5 3,4 3,7 2,8 3,3 

Prufstiicke 19a 19b 19c . 20a 20b 20c 

Kraft ' 3,6 3,4 4.0 4.3 3.6 3.8 

Bei der ttberpriifung der obigen Daten ergab sich, dafi die 
Ablosekraft fur die Erfindung eine maximale Ablosekraft 
von 14,0 kg/s, eine minimale Ablosekraft von 12,7 kg/s 
und ein Mittel von 13,34 kg/s zeigt, wohingegen die 
Ablosekraft nach dem Stand der Technik wie folgt ist: 
Maximum 4,5 kg/s, Minimum 2,8 kg/s, Mittel 3,66 kg/s, 
woraus ersichtlich ist, daS die Festigkeit der Behalter- 
verbindung der Erfindung ungefahr das 3,5-fache 
derjenigen des Standes der Technik betragt, 

Der empf ehlenswer te Klebstoff ist: ein Klebstoff void 
Epoxy-Typ , losungsmi ttelf rei , Zweikomponentenkleber und 
vom Ausharttyp, wie beispielsweise : Epoxy-Amin-Kleb- 
stoff , E.poxy-Urethan-Klebstoff und Epoxy-Amin-Klebstof f . 

Der im obigen Feldtest verwendete Klebstoff ist vom 
Epoxy-Polyamind-Typ mit der folgenden Kons ti tution : 

HAUPTMITTEL HARTER 
EPOXIDAQUIVALENT 165"185 

AMINZAHL - 4 00 ~ 440 ' 

VISKOSITAT 5000~7000 cP 4000'5000 cP 

(50 70 N.s.m.- 2 ) (40-50 N.s.m.-"*) 

PROZENT 75 % 2 5 % 



Unter Bezug auf die Fig'. 13 und 14 wird im folgenden 
eine modifizierte Aus f uhrungsf orm der Erfindung 
erlautert. In dieser modif izier ten Ausf uhrungsf orm sind 
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alle Elemente zwischen dem Zylinder 1 und der Boden- 
platte 2, einschliefclich ihrer Einr icht ungen in Bezug 
auf das Herstellen der Verbindung und das Aufbringen des 
Klebstoffs, im wesentlichen die gleichen wie in den Fig. 
3 bis 8. Das Kennzeichen dieser Ausf iihrungsf orm ist es, 
da£ innen im Behalter ein Extradruck von aufien aufge- 
bracht wird : 

Durch die zusatzliche Druckkraft wird nun die Klebstoff- 
gesamtgruppe iiber die Innenwand des Zylinders 1 und auch 
iiber den Kuppelabschni tt der Bodenplatte 2 verbreitet 
und schlieftlich formt sich die halbmondf ormige Gruppe zu 
einer konvexen Form dadurch urn, daS sich ihr Klebstoff 
verteilt . 

Nach dem Einbau der Bodenplatte 2 in den Zylinder 1 wird 
zwischen der Innen- und Au&enseite ein Druckun ter s chied 
erzeugt, mit anderen Worten, im Inneren wird Hochdruck 
erzeugt . Der aufgebrachte Klebstoff ist vom Urethan-Typ 
lind gehort zum Epoxy-Amin- Sys t em . Wenn der Schritt des 
Druckans tiegs unabhangig erfolgt, kann der aufgebrachte 
Druck fiir eihige Sekunden einige Atmospharen betragen. 
Die obige Bedingung hangt von der Grofie der Liicke 
zwischen dem Zylinder 1 und dem Randabschni tt 21 der 
Bodenplatte 2 sowie von der Viskositat des auf gebr achten 
Klebstoffs ab. In einem Fall, in dem die Lucke grofier 
und die Viskositat schwacher ist, mu£ die Zeit des 
Drucks entsprechend kurzer sein, wahrend die Zeit in 
einem Fall, in dem die Lucke kleiner und die Viskositat 
starker ist, langer sein muS. 

Wie oben angegeben, wird, wenn der Druck im Inneren 
angekommen ist, die halbmondf ormige Gesamtgruppe des 
Klebstoff s gezwungen, in die Lucke zwischen dem offenen 
Ende 11 und dem Randabschni tt 21 zu flieSen, und im 
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Ergebnis fullt sich die Liicke irtit dem Klebstoff. Wenn 
der Druck aufgehoben wird, bleibt der Klebstoff in der 
Liicke so wie er ist. 

Der Schritt, in dem der Druck aufgebracht wird, ist, wie 
oben beschrieben wurde, eih unabhangiger Schritt, aber 
dieser relative Schritt erf olgt gleichzei tig mit dem 
Schritt des Bordelns. 

Im folgenden wird das FlieSen des Klebstoffs zusammen 
mit dem Schritt des Bordelns beschrieben: 

Wie in Fig. 13 und 14 gezeigt, wird beim Schritt des 
Bordelns das offene Ende 11 des Zylinders 1 zu diesem 
Zweck nach innen gebogen. Dieses Bordelverf ahren ist 
genau das gleiche, wie das Verf ahren nach dem Stand der 
Technik, und wahrend dem Bordeln ist der Klebstoff noch 
nicht ausgehartet, wenn die Bodenplatte 2 in das Innere 
des Zylinders 1 gedriickt wird. Wenn der Schritt des 
Bordelns abgeschlossen ist, sind die gebordelten 
Abschni t t e . rund um das untere Ende des Randteils 21 
f er tigges tell t , wie Fig. 14 zeigt, und somit wird der 
Randabschni tt 21 durch die gebordelten Abschnitte 
zusammengedriick t : 

Wahrend der obigen Schritte wird, wie in Fig. 13 
gezeigt, das Innere des Zylinders 1 mit dem vorgegebenen 
Druck beauf schlagt , und der Klebstoff 3 wird somit 
veranlaSt, in die Liicke zwischen dem Zylinder 1 und dem 
Randabschni tt 21 zu -flieSen. Unter diesen Bedingungen 
wird die Bodenplatte 2 durch den Bordelschri t t in das 
Innere des Zylinders geprefit . Gemafi den zwei Faktoren, 
daft die Bodenplatte 2 mit Gewalt in das Innere bewegt 
wird, und daS der kon t inui er 1 i che Druck auf r echt erhal t en 
wird, flieBt der "Klebstoff 3 gezwungenermaEen in die 



genannte Lucke, sogar dann, wenn 
Druck aufgebracht wird, ziemlich 



die Zeit , in der der 
kurz ist. 



Wie auch aus Fig. 13 ersichtlich ist, geht von einer 
Druckquelle (P.S. ) eine Drucklei tung aus, und die 
Druckzufuhr wird in Qber eins timmung mit dem Bordel- 
schritt genau geregelt. Durch diese Anordnung wird der 
vorgegebene Druck im Zylinder genau gehalten und 
gleichzeitig wird der Bordelschri 1 1 dur chgef iihr t , som.it 
flie&t der Klebstoff 3 gezwiingenermafcen in die Lucke 
zwischen dem Zylinder 1 und der Bodenplatte 2. 

Bei dieser Ausf iihrungsf orm wird zum gleichen Zeitpunkt, 
in der die Bodenplatte 2 in den Zylinder 1 geprefit wird, 
auch der Klebstoff 3 in die Lucke zwischen dem Zylinder 
1 und dem Randabschni t t 21 geprefct, wahrend die 
halbmondf ormige Gesamtgruppe des Klebstoffs auf dem 
oberen Teil des Randabs chni t t s 21 nach und nach 
herunterlauf t , um in die Lucke zu flieSen. 

Bei dieser Ausf iihrungsf orm ist das folgende Material fur 
den Zylinder verfugbar: Stahlblech, Stahlblech mit 
Aluminiumauf lage , Aluminiumbl ech', Zweilagens tahlblech 
und Verbunds tahlblech r das innen eine Kunststof f schicht 
aufweist. Die verfiigbaren Klebstoffe sind vom Epoxy- 
Typ, Zweikomponentenkleber , wie beispielsweise Epoxy- 
Amin-Kleber, Epoxy-Ur e than-Kl eber us w . mit einer hohen 
Viskosi tat . 

Nach dem Schritt, in dem Klebstoff auf die Innenwand des 
Zylinders 1 aufgebracht wird, wird die Bodenplatte 2 vom 
offenen Ende 11 des Zylinders 1 eingesetzt, und in 
diesem Moment bildet der Klebstoff 3 die halbmondf ormige 
Gruppe im oberen Teil des Randabschni tts 21. Dann wird 
das Innere des Zylinders 1 mit dem vorgegebenen Druck 
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beaufschlagt und die halbmondf ormige Gruppe des 
Klebstoffs 3 fliefct gezwungenermafien in den genannten 
Verbindungsabschnitt . Mit anderen Worten, die Lucke 
fullt sich mit dem Klebstoff* In Obereins timmung mit dem 
Fliefcen des Klebstoffs 3, wie oben beschrieben, nimmt 
die halbmondf ormigen Gruppe nach und nach, im Gegensatz 
zur halbmondf ormigen Form, eine konvexe Form an, Der 
Klebstoff fliefct namlich langs der Innenwand des 
Zylinders 1 sowie langs der geneigten Flache des 
Randabschnitts 22 und geht in eine mittlere Dicke iiber, 
wahrend die Bereiche, in die der Klebstoff geliefert 
wird, sich leicht in Obereins timmung mit der Umformung 
der Wand oder der Umformung des Randabschnitts 21 
umformen lassen. In je.nen Bereichen bleibt der Klebstoff 
3 wie er ist . 

Nach dem obigen Schritt der Druckbeauf schlagung wird das 
offene Ende 11 nach innen zum Bordeln des Randabschnitts 
21 gebogen, wonach dieser Abschnitt schliefclich 
verstemmt wird, wahrend die Bodenplatte 2 im unteren 
Abschnitt des Zylinders 1 befestigt wird. 

Danach wird der Klebstoff 3 getrocknet und gehartet, so 
da£ er die Fuge zwischen dem Zylinder 1 und der 
Bodenplatte dicht schliefct. 

Somit flie£t der Klebstoff 3. gezwungenerma&en in die 
Lucke zwischen dem Zylinder 1 und dem Randabschni t t 21, 
und die Lucke wird mit dem Klebstoff 3 gefullt. 
Dementsprechend konnen sich die Bereiche, in 'denen der 
Klebstoff iiberwiegt, in Obereins timmung mit der 
Umformung der Innenflache des Randabschnitts 21 und 
derjenigen der Zyl inder innenwand umformen, wahrend der 
Dichtungsf ugenabschni t t weder durch eine Anderung des 
Innendrucks noch durch eine StoEkraf t beschadigt oder 
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die Dichtungsf ahigkeit ver schlechter t wird. 

Daruberhinaus ist im Vergleich zur Flache gemafi dem 
Stand der Technik die Kon taktf lache zwischen der 
Innenwand des Zylinders und dem Randabschnitt 21 grofcer, 
weshalb auch die Dichtungsf ahigkeit wesentlich grower 
ist. 

Wahrend des einfachen Schrittes der Druckbeauf schlagung 
zum Veranlassen des Fliefiens des Klebstoffs andert sich 
die Qualitat des Klebstoffs selbst nicht. 

Unter Bezug auf die Fig. 15 bis 17 wird eine weitere 
Modif izierung der Erfindung erlautert. Die vorhergehende 
Modif izierung war abhangig von einem Verfahren zum 
Aufbringen yon Druck, diese Modif izierung verwendet 
eine zusatzliche Erwarmung. 

GernaE Fig. 15 stehen der zusammengese tz te Korper des 
Zylinders 1 und die Bodenplatte 2 aufrecht, und der 
Klebstof fverbindungsabschnitt wird eine Zeitlang 
erwarmt. Der aufgebrachte Klebstoff ist vom Urethan-Typ, 
der zum. Epoxy-Amin-System gehort, er wird einige 
Sekunden lang mit einer Warme von 150 Grad C erwarmt. 
Wenn die halbmondf ormige Gruppe des Klebstoffs 3 am 
oberen Teil des Randabschnit ts derartig erwarmt wird, 
lauft sie allmahlich in die Lucke zwischen dem offenen 
Ende 11 und dem Randabschnitt 21, weil die Viskositat 
durch die Erwarmung schwacher wird, so dafi sich 
schliefclich die 'Lucke mit dem Klebstoff 3 fiillt. Sofort 
nach Beendigung der Warmezufuhr nimmt der Klebstoff 
wieder seine vorherige Viskositat an. 



Fur die Erwarmungsprozedur wird, wie 
eine Inf r arotheizung H empf ohlen , ■ es 



in Fig. 15 gezeigt, 
kann aber auch eine 
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Hochf requenzheizung verwendet werden. 

Wie in Fig. 16 gezeigt , wird das offene Ende 11 wahrend 
des Bordelschri tts nach innen gebogen. Dieser Schritt 
ist der gleiche, wie im Verfahren nach dem Stand der 
Technik. Beim Bordeln wird die Bodenplatte 2 in die 
Innenseite des Zylinders 1 hineingedriickt , und wenn der 
Schritt abgeschlossen ist, ist der gebordelte Abschnitt 
.so geformt, daS er das untere Ende des Randabschni t ts 21 
umgibt , weshalb der Randabschni tt 21 durch die entspre- 
chenden Bordelabschni t t e zusammengedruckt ist. Der 
Klebstoff wird in der Liicke zwischen dem konischen 
oberen Teil des Randabschni tts und der Innenflache des 
Zylinders aufgenommen . 

Der folgende Klebstoff wird zur Verwendung empfohlen: 
Zweikomponentenkleber vom Epoxy-Typ, wie beispielsweise 
Epoxy-Amin-Klebstof f , Epoxy-Urethan-Klebs tof f mit einer 
hohen Viskositat. 

In dieser modif izierten Aus f uhrungs f orm wird die 
Erwarmung als ein unabhangiger Schritt beschrieben, 
jedoch kann dieser Schritt auch zusammen mit dem Schritt 
des Einfiigens der Bodenplatte 2 durchgefiihrt werden. In 
■einem Fall, in dem die obigen Schr i tte gemeinsam 
erfolgen, wird die ha lbmondf ormige Gesamtgruppe des 
Klebstoffs sehr klein. 

Wenn der Klebstoff 3 aufgetragen ist, bildet sich dort, 
wo die Bodenplatte 2 vom offenen Ende 11 des Zylinders 
eingefiihrt wird, die halbmondf ormige Gesamtgruppe des 
Klebstoffs 3 am oberen Teil des Randabschni tts 21. Wenn 
der aufgetragene Klebstoff eine hohe Viskositat hat, 
befindet sich nicht genug Klebstoff im Fugenabschnitt 
zwischen dem Zylinder 1 und Randabs chni t t 21. 



) 
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Nach der Erwarmung des Fugenabschni t ts zum Herabsetzen 
der Viskositat fliefct die halbmondf ormige Gesamtgruppe 
des Klebstoffs 3 in die Liicke des Fugenabschni tts und 
der Klebstoff 3 fullt diese Liicke aus. Hierbei nimmt bei 
der halbmondf ormigen Gruppe des Klebstoffs 3 allmahlich 
ihre Gruppeneinhei t ab und es bildet sich die konvexe 
Form, und die mittleren hoheren Bereiche des Klebstoffs 
3 verformen sich in Ober eins t immung mit der Verformung 
der Zylinderinnenwand und des Randabschnit ts 21. Nach 
dem AbschluE der Warmebehandlung erhalt der Klebstoff 3 
seine ursprungliche Viskositat zuruck, weshalb der 
Klebstoff 3 den genanhten Fugenabschni t t weiterhin 
ausfullt. 

Sodann wird die Bodenplatte 2 f est 'am unteren Teil des. ; 
Zylinders 1 mit Hilfe der Schritte des Bordelns und 
Verstemmens befestigt . 

Wenn der Klebstoff getrbcknet und hart ist, ist die 
gewiinschte Bedingung erreicht. 

Wie oben beschrieben, fiillen die Stege des Klebstoffs 3. 

die Liicke aus, wahrend die Gruppeneinhei t der halbmond- 

formigen Gesamtgruppe des Klebstoffs 3 allmahlich 

abnimmt und die konvexe Form annimmt ,- und die mittleren 

* 

hoheren Bereiche des Klebstoffs 3 formen sich selbst urn 
in ttbereinstimmung mit der Verformung der Zylinderinnen- 
wand und des Randabschnit ts 21. Es ist auch anzumerken, 
dafc der Dichtungsf ugenabschnitt weder durch Anderung des 
Innendrucks noch durch eine Stofckraft beschadigt wird 
oder die Dichtungsf ahigkei t verschlechter t wird. 

Dariiberhinaus sind im Vergleich zu den Bereichen gemafi 
dem Stand der Technik die Bereiche zwischen der 
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Innenwand des Zylinders 1 und dem Randabschni tt 21, in 
denen der Klebstoff wirksam ist, grofcer, weshalb die 
Dichtungsf ahigkei t wesentlich grofier ist. 

Diese Ausf uhrungsf orm macht nur die Verwendung eines 
einfachen Heizgerats erf orderlich', das das Massenproduk 
tionssystem im Hiriblick auf Kos ten und . verwende te 
Systeme uberhaupt nicht beeintr achtigt . - 

Die Fig. 18 und 19 betreffen eine weitere Modif izierung 
der Erfindung, die bei jeder der bereits beschriebenen . 
Ausf uhrungsf ormen eingesetzt werden kann. 

Im Randabschnitt 21 der Bodenplatte 2 ist eine Ausneh- 
mung oder eine Nut 27 oder mehrere Ausnehmungen oder 
Nuten 27 in vorgegebenen Abstanden am Umf ang> ausgebil- 
det, so da£ der Klebstoff in den Bordelabschni tt 28 
fliefcen kann und dort trocknet und aushartet. 

Es ist ratsam, drei oder vier Nuten mit einer Tiefe von 
0,1~0,2 mm und einer Breite von 0,1 mm auszubilden. Der 
verwendbare Klebstoff ist ein Zweikomponentenkleber vom 
losungsmi ttelf reien Epoxy-Typ mit einer Viskositat von 
2500-4000 cP. 

Damit der Klebstoff 3 .durch die Nut in den gebordelten 
Abschnitt 28 fliefcen kann, wird eine Warme von 150 Grad 
C drei Minuten lang einwirken gelassen oder, alternativ, 
eine halbe Sekunde lang ein Druck von 0,5 kg/cm 2 
aufgebracht. 

Der Klebstoff 3 fliefct durch die Nut 27 in den gebordel- 
ten Abschnitt 28 hinein und fullt auch zur selben Zeit 
die Lucke zwischen der Innenwand des Zylinders 1 und dem 
Randabschnitt 21 aus . Daher ist es nicht erf order 1 i ch , 
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die Neigung am oberen Ende des Randabschni t t s 21, wie in 
Fig. 4 gezeigt, vorzuber ei ten . Die Toleranz der Liicke 
zwischen dem Zylinder 1 und dem Randabschni tt 21 kann 
mit Null vorgegeben werden, das hei£t, es ist keine 
Toleranz erf order lich . 

Gemafi dieser Ausf iihrungsf orm sind die wirksamen 
Klebstof f bereiche vergroBert und die Luf tdich tigkei t 
zwischen ihnen wird ebenfalls verstarkt, andererseits 
bleibt die Haltbarkeit gegen einen Stofc gut, beispiels- 
weise auch dann, wenn der Behalter hinfallt usw. 

Wenn der gebordelte Abschnitt 28 mit dem Klebstoff 
gefiillt ist, erhalt man einen starren Korper, als ware 
er ganz aus.Metall, das heifct, einen Me tallbehal ter mit 
einer guten Dichte. 

Wenn bei dieser Ausf iihrungs f orm Stahlblech fur den 
Zylinder 1 gewahlt wird, wird die geschnittene Kante 
vollstandig mit dem Klebstoff 3 bedeckt, wodurch 
verhindert wird, daE die en tspr echende Kante rostig 
wird, und. weiterhin, weil der Bordelabschni t t 28 mit 
dem Klebstoff 3 gefiillt ist, verhindert er jegliches 
Eindringen von Wasser, diese Wasserdichtigkei t begun- 
stigt den Schritt der S chr umpf packung . Der Schrumpffilm 
verformt sich sehr leicht durch das Adsorbieren von 
Wasserdampf, der durch das verbleibende Wasser verur- 
sacht wird. Im allgemeineh wird der Aerosolbehal ter 
einem HeiEwasser tes t zum Aufdecken von undichten Stellen 
nach dem Fullen unterzogen, und bei diesem Test passiert 
es haufig, daft die in der Liicke des Bordelabschni tts 28 
vorhandene Luft f alschlicherweise fur Undichtigkei t 
gehalten wird. Bei dieser Ausf iihrungsf orm wird ein 
derartiger Fehler im Testverf ahren definitiv vermieden. 
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ANSPROCHE 

1. Metallbehal ter mit: 

einem Zylinder (1) , der als Hauptkorper eines 
Behalters ausgelegt ist, wobei der Zylinder (1) 
ein offenes Ende (11) aufweist, 
eine Bodenplatte (2) mit einer kuppel ar tigen 
oberen Scheibe (22) und einem Randabschnitt (21), 
wobei die AuEenflache des Randabschnitts parallel 
oder nahezu parallel zu einer Innenflache des 
Zylinders (1) ist, 

einem hartenden Klebstoff (3), der die Boden- 
platte am Zylinder (1) befestigt, und 
einem Bordelabschni t t , der am offenen Ende (11) 
des Zylinders (1) ausgebildet wird, urn den 
Randabschnitt (21) der Bodenplatte (2) fest am 
Zylinder (1) anzuordnen, 
gekennzeichnet durch . 

eine Lucke zwischen der Innenflache des Zylinders 
(1) und der AuEenflache des R.andabschni tts (21) 
und 

durch Klebstof f . (3 ) , der in der Lucke und auch 
entlang der Innenflache des Zylinders (1) und der 
Bodenplatte (2) aufierhalb der Lucke wirksam ist. 

2. Metallbehal ter gema& Anspruch 1, 



gekennzeichnet durch 

den Randabschnitt (21), der eine konische 
Aufienf lache aufweist, die an seinem oberen Tei 
ausgebildet 1st und sich von der oberen Scheib 
(22) erstreckt, 

die Liicke, die zwischen der aufceren konischen 
Flache und der Innenflache des Zylinders (1) 
. def iniert is t . 

Metallbehalter gemafc Anspruch 1 oder 2, 
gekennzeichnet durch 

mindestens eine Nut oder Ausnehmung (27), die 
Randabschnitt (21) ausgebildet ist," 
den Klebstoff, der sich in der Liicke zum 
genannten Bordelabschni t t iiber mindestens eine 
Nut oder eine Ausnehmung. (27) erstreckt. 

Metallbehal ter gemafi einem der vorhergehenden 
Anspriiche, 

gekennzeichnet durch Klebstoff (3) vom losungs- 
mittelf reien Zweikomponent en-Epoxy-Typ . 

Metallbehal ter gemafc Anspruch 4, 
gekennzeichnet durch Klebstoff (3) vom Epoxy- 
Amin-Typ. 

Metallbehalter gemafc Anspruch 4, 
gekennzeichnet durch Klebstoff (3) vom Epoxy- 
Polyamid-Typ . 

Metallbehalter gemafi Anspruch 4, 
gekennzeichnet durch Klebstoff (3) vom Epoxy- 
Urethan-Typ . 



Verfahren zum Herstellen eines Me tallbehal ters 
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mit den Schritten: 

Vorsehen eines Zylinders (1), der so ausgelegt 
ist, da& er der Haiiptkorper des Behalters ist, 
wobei der Zylinder (1) ein offenes Eri.de (11) 
aufweist, 

Vorsehen eiher Bodenplatte (2), die eine % 
kuppelartige obere Scheibe (22) und einen 
Randabschnitt (21) aufweist, wobei dessen 
Aufienflache parallel oder nahezu parallel zu 
einer Innenf lache des Zylinders (1) ist, 
Aufbringen eines hartenden Klebstoffs (3) am 
Umfang der Innenflache des Zylinders (1) nahe an 
seinem offenen Ende (11), 

Einfugen der Bodenplatte (2) durch das offene 
Ende (11) des Zylinders in den Zylinder und 
Bordeln des offenen Endes des Zylinders (1) nach 
innen, nachdem die Bodenplatte (2) in den 
Zylinder (1) eingesetzt worden ist, urn den 
Randabschnitt (21) daran anzuordnen, 
gekennzeichnet durch einen Schritt, in dem der 
Klebstoff auf der Innenflache des Zylinders (1) 
in die zwischen der Innenflache des Zylinders (1) 
und der Aufcenflache des Randabschni t t s (21) 
def inierte Lucke und auch entlang der Innenflache 
des Zylinders (1) und der Bodenplatte (2) 
aufcerhalb der Lucke fliefit, wodurch die Boden- 
platte (2) am Zylinder (1) wirksam befestigt 
wird. 

Verfahren gemafi Anspruch 8, gekennzeichnet durch 
einen Schritt, in dem der zusammengese tzte Korper 
des Zylinders (1) und die Bodenplatte (2) 
umgedreht und fur einen gewissen Zeitraum so 
belassen werden, wodurch der Klebstoff (3) 
auEerhalb der Lucke langs der Innenflache des 
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Zylinders (1) und langs der Bodenplatte (2) 
flieSt. 

Verfahren gemafc Anspruch 8, gekennzeichne t diirch 
einen Schritt, in dem ein zusatzlicher Druck auf 
den Klebstoff (3) vor seinem Ausharten aufge- 
bracht wird, wodurch der Klebstoff aufcerhalb der 
Liicke langs der Innenflache des Zylinders (1) 
und langs der Bodenplatte (2) fliefct. 

Verfahren gemafc Anspruch 8, gekennzeichne t durch 
einen Schritt, in dem der Klebstoff (3) mit Warme 
behandelt wird, wodurch der Klebstoff (3) 
aufcerhalb der Liicke langs. der Innenflache des 
Zylinders (1) und langs der Bodenplatte (2) 
flieSt. 

Verfahren gemaE einem der Anspruche 8 bis 11, 
gekennzeichnet durch einen Schritt, in dem der 
Klebstoff (3) mindestens in eine Nut Oder 
Ausnehmung (27) im Randabschni tt (21) flie&t, 
wobei der Klebstoff (3) durch die Nut oder die 
Ausnehmung (27) hindur chf lie£ t , urn deh gebordel- 
ten Teil des Zylinders (1) auszufullen. 

Verfahren gemafi einem der Anspruche 8 bis 11, 
gekennzeichnet durch einen Schritt, in dem der 
Klebstoff (3) in die zwischen einer auSeren 
konischen Flache auf einem oberen Teil des 
Randabschnitts (21) definierte Liicke fliefct, die 
sich von der oberen Scheibe (22) und der 
Innenflache des Zylinders (1) erstreckt. 

Verfahren gemafc einem der Anspruche 8 bis 13, 
gekennzeichnet durch die Verwendung eines 
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Klebstoffs (3) , vom losungsmi t tel f r eien , 
Zweikomponenten- , Epoxy-Typ. 

15. Verfahren gemafi einem der Anspriiche 8 bis 13, 
gekennzeichnet durch die Verwendung eines 
Klebstoffs (3) vom Epoxy-Amin-Typ. 

16. Verfahren gemafi einem der Anspriiche 8 bis 13, 
gekennzeichnet durch die Verwendung eines 
Klebstoffs (3) vom Epoxy-Polyamid-Typ . 

17. Verfahren gemafc einem der Anspriiche 8 bis 13, 
gekennzeichnet durch die Verwendung eines 
Klebstoffs (3) vom Epoxy-Urethan-Typ. 
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FIG. 3 FIG. lO 
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